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BASIC-ABSTRACT: 

Heat, sound and/or impact absorbing layers are mfd. by (a) 
comminuting recycled 

materials selected from renewable source materials e.g. straw, wood 
wool and/or 

value -enhanced materials e.g. paper, plastics, textiles or similar 
materials of 

low thermal conductivity; (b) mixing the comminuted materials, in a 
mixer 

chamber, with a metered amt . of binder such that the surfaces of the 
materials 

are wetted with the binder ; and (c) shaping and consolidating the 
wetted 

materials . 

A mixer chamber, for use in the process, has a binder spray nozzle 
and a 

material feed opening, the spray directions of which intersect. 
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@ Verfahren und Eimichtung zur Herstellung von Warme , Schall- und/oder StoR-Dammschichten 



Dei einem Verfahren tur Herstellung von WSrme-, Schall 
und/oder Stoft- Dammschicbten werden RecycJingstoffe (1 1 
aus nacrtwachsenden Rohstoffen wie Stroh. HoUwolle und/ 
Oder aus Wertstoffen wie Papier, Kunststoff, Gewefaen Oder 
dergleichen germger WarmelettfahigkeH ausgew3hlt, die 
ausgewdhtten StofTe (1) 2erkleinert und die Stoffe (1) einer 
Mischkammer (6) zugefuhrt und dort mft einem BcndermtteJ 
(7, 8) Boteher Doalerung so rnrteinander vermiacht dafc die 
OberflSchen der Stoffe (1 ) mh dem Bindemittel (7, 8) benetzt 
sind und dann die benetzten Stoffe (1,7, S) einem Formungs- 
und Verfesttgungsprozea unterworfen werden. 
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Patentanspruche 13) zusatzlich zu den benetzten Stoffen (t t 7, 8) 

Oberflachenmaterial (16a, 16£) als bleibende Deck- 

1. Verfahren zur HersteJlung von Warme-, Schall- schicht zugefflhrt wird 

und/oder StoB-Dammschichten, dadurch gekenn- 14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 

zetchiiet daB 5 zeichnet, daB das Oberflachenmaterial (16a, 166) so 

Qber die Innenwandung der Mischkammer (6) ge- 

a) Recyclingstoffe (1) aus nacbwachsenden fuhrt ist daB diese Oberflachenmaterialien zugleich 
Rohstoffen wie Stroh, Holzwolle und/oder aus das sonst von der Wandung der Mischkammer (6) 
Wertstoffen wie Papier, Kunststoff, Geweben aufgefangene Gemisch (1, 7, 8) aus der Mischkam- 
oder dergleichen geringer Warmeleitfahigkeit to mer (6) abtransportieren und dem Forderband (12, 
ausgewahh werden, 13) /uf flhren, 

b) die ausgewabiten Stoffe (l)zerkleinertwer- 15. Verfahren nach einem der Ansprflche 1-14, 
den, dad urch gekennzeichnet daB die zerkleinerten Re- 

c) die Stoffe (1) einer Mischkammer (6) zuge- cydmgstoffe (1) der Mischkammer (6) Qber eine 
fuhrt werden, is Dosierschleuse (5) zugeffihrt werden, die zugleich 

d) der Mischkammer (6) ein Bindemittel (7, 8) die Recyclingstoffe (1) zufuhrt und die Mischkam- 
zugefuhrt wird, mer (6) nach auBen abdichtet 

e) Stoffe (1) und Bindemittel (7, 8) so dosiert 

und so miteinander vermischt werden, daB die Beschreibung 
Oberflachen der Stoffe (1) mit dem Bindemit- 20 

tel (7, 8) benetzt sind, und daB Die Erflndung betriff t ein Verfahren und Einrichtun- 

f) die benetzten Stoffe (1, 7 t 8) einem For- gen zur Herstellung von Dammschichten nach dem 
mungs- und VerfestigungsprozeB unterworfen Oberbegriff des Anspruchs 1. 

werden. Fur die Herstellung von Dammschichten, insbesonde- 

25 re Warmed&mmschichten, ist es bekannt, Faserstoffe 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- miteinander zu verfilzen oder Kunststoffe in Formen zu 
zeichnet, dafi das Bindemittel (7, 8) ein Polyurethan- schaumea Es ist auch bekannt, solche Dammschichten 
komponenten-Gemisch ist in ihrem Aufbau und durch Wahl der Stoffe den jeweili- 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder % dadurch ge- gen Erfordernissen anzupassen. Der Erfindung hegt die 
kennzeichnet daB das Bindemittel (7, 8) aus ge- 30 Erkenninis zugrunde, dafi es eine VielzahJ von Abfall- 
trennten Dflsen oder mittels einer Mischduse (9) in produktcn mit geeigneten Dammdaten gibt, z3, gerin- 
die Mischkammer (6) gespruht wird ger Wa rmeJei tung, deren usprungliche Verwendung an- 

4. Verfahren nach einem der Anspruch e 1 bis 3, deren Zwecken als der Dammung diente und die als 
dadurch gekennzeichnet daB die DQsen (9) und der Abf all die Umwelt belasten. Solche Stoffe sind beispiels- 
SprOhdruck so bemessen sind, daB das Bindemittel 35 weise Wertstoffe wie Kunststoff (Becher, TOten oder 
(7, 8} in der Mischkammer (6) einen Nebel bildet dergfy Gummi (Reifen oder dergl), und Altpapier oder 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- nachwachsende Rohstoffe wie Stroh und Holzwolle. 
zeichnet daB die Recyclingstoffe (1) diesen Nebel Man konnte solche Abfatistoffe verrotten lassen oder 
in feiner VerteQung durchf alien, verbrennen. Versuche, die Abf aJlstoffe verrotten zu las- 
6\ Verfahren nach einem der Ansprucbe 1-5, da- 40 sen, haben in vielen Fallen nicht zu den erhofften Erfol- 
durch gekennzeichnet daB die Recyclingstoffe (1) gen gefuhrt Styropor, Strumpfhosen und Polyithylen- 
indie Mischkammer (6) gewirbeltwerdea beutel scheinen nahezu unverganglich zu sein. Es ist 
7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- bekannt viele soicber Stoffe in besonderen Heizanlagen 
zeichnet daB die Wirbelung durch Druckluft be- zu verbrennen. Manche Stoffe entwickeln bei der Ver- 
wirktwird 45 brennung aber schadliche Gase. Es ist auch bekannt 
& Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- einige Stoffe fur andere Zwecke zu nutzen, wie StoB- 
kennzeichnet daB zur Verwirbelung Lenkmittei (L) dampfer (Fender) aus alten Gummireifen und Altpapier 
in der Mischkammer (6) angeordnet sind als Toilettenpapier. Glas als haufig anfallendes Abfall- 

9. Verfahren nach einem der Ansprucbe 1 —8, da- produkt ist far andere Zwecke kaum verwertbar und 
durch gekennzeichnet daB die benetzten Stoffe (1, 50 wird nur durch Einschmelzen wieder verwertbar. 

7, 8) kontinuieriich einem Forderband (12) zuge- Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, fur viele, 

fuhrt werden. insbesondere fur die nichtverrottbaren Recyclingstoffe 

10. Verfahren nach einem der Ansprflche 1 - 8, da- eine neue Verwertung zu schaffen. Diese Aufgabe wird 
durch gekennzeichnet daB in der Mischkammer (6) durch die im Anspruch 1 definierte Erfindung gelost 
fur den Auswurf der benetzten Stoffe (1, 7, 8) eine 55 Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteran- 
periodisch zu vorbestimmten Zeiten gedffhete sprflchen beschriebea 

Austrittsoffnung (11) angeordnet ist Zur naheren Erlauterung der Erfindung werden im 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-10, folgenden mehrere Ausfuhrungsbeispiele anhand der 
dadurch gekennzeichnet daB die benetzten Stoffe Zeichnungen beschriebeiL Diese zeigen in 

(1, 7, 8) nach Beendigung des Benetzungsvorganges go Fig. 1 eine Btockdarstellung des erfindungsgem&Ben 

einer Verarbei tungsstel le zugef Qhrt werden. Verf ahrens. 

12. Mischkammer fur ein Verfahren nach einem der Fig* 2 eine Mischkammer mit Dosierschleuse und mit- 
Anspriiche 1 — 11, dadurch gekennzeichnet daB die laufender RandschichL 

Spruhrichtungen der Dflsen (9) fur das Bindemittel Fig. 3 eine Mischkammer mit Auswurfeinrichtung, 

(7, 8) und der Offnungen (10) fur die Stoffe (1) sich 65 In FigJ ist ein Verfahren zur Herstellung von War- 

kreuzen. medammschichten prinzipiell dargestellt Recycling- 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-12, Stoffe 1 aus einem oder mehreren Materialmen hoher 
dadurch gekennzeichnet daB dem Fdrderband (12, Dammflhigkeit aus nachwachsenden Rohstoffen wie 
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Stroh, Holzwolle oder dergl und Wcrtstoffen wie Pa- und 6c und haften dort fest Die Wfcnde 6b, 6c werden 

pier, Kunststoff, Gummi werden cincm Auniahmebehal- mit jewcils einer Folie 16a, 166 bedeekt, die anstelle der 

ter 2 in reinkorniger Beschaffenheit direkt oder Ober Wandungen der Mischkammer 6 das Bindemittel 7, 8 

one Zerkldnerungsmaschine 3 zugeffihrt Die zerklei- und ggf. die damit benetzten Stoffteile 1 auffangen. Die- 

nerten Stoffe 1 werden in einem Vorratsbetiaiter 4 zwi- 5 se Folien 16^ 16b sind abnehmbar ausgebildet In Fig. 2 

schengespeichert Von dort gelangen sie Ober eine Do- sind die beiden Folien auf Rollen 17, 18 gelagert und 

siervorrk&hmgSzudnerMisch^^ werden den ForderbSndern 12, 13 mit dem haftenden 

den Komponenten 7, 8 eines Bindemittels, insbesondere Bindemittel 7, 8 so zugefflhrt, daB sie als Beschichtungs- 

eines Poryurethansystems so gemischt werden, daB die material fur die Dammstoffbahn mit in den VerpreBvor- 
Oberfiacben der einzelnen Korner des oder der Stoffe 1 10 gang eingefuhrt werden. Auf diese Weise werden zu- 

mit dem Bindemittel benetzt sind Die Komponenten 7, gleich die Winde 6b, 6c der Mischkammer nicht vom 

8 des Bindemittels werden der Misdikammer 6 fiber Bindemittel getroffen und verklebt, die Schutzfolien 

eine MischdOse 9 oder mehrere Dfisen zugeffihrt, insbe- 16a, 16b standig erneuert und die Dammstoffbahn mit 

sondere unter hohem Druck eingespruht Die Duse 9 einer bleibenden Deckschicht versehen* Wig. 2 zeigt die 
oder die Dusen sind so beschaffen, daB das Bindemittel 15 Verwendung von zwei Folienbahnen 16a, t6b. Es ist 

7, 8 die Kammer 6 nebelartig fttllt In diesen Nebel 7, 8 aber audi mdgiich, nur eine Folienbahn zu verwenden, 

werden die Stoffe 1 eingefuhrt insbesondere eingewir- wenn z. R nur eine Seite der Danimstoffbahn beschich- 

belt Dieses Einwirbeln erfolgt mittels eines Kompres- tet sein solL In diesem Fall kann die andere Folie ab- 

sors 10 und/oder besonderer Lenkbleche. Eine Benet- nehmbar ausgestaltet sein oder, wenn wenig Bindemit- 
zimg der Stoffe 1 mit dem Buidi^ttd 7^ 20 td an dieser Wandung haftet, ganz entfallen. Das Binde- 

wenn die Stoffe und der Nebd gut duixhmischt werden. mittd 7, 8 kann so eingestellt sein, daB es sowohi offen- 

Das ist beispielsweise der Fall, wenn die HauptrichUin- porige als audi geschlossenporige Dfimmstoffbabnen 

gen der eingewirbeiten Stoffe 1 und der Duse 9 sich bewirken kann. 

kreuzea Bei Benetzung der Stoffe 1 mit dem Bindemit- Mit dem soweit beschriebenen Verfahren konnen 
td 7, 8 kann beretts nadi kurzzeitigem Mischen die 25 nicht nur warmedammende Stoffe 1 durch das Binde- 

benetzte Masse 1, 7, 8 kontmiiierttch durch eine Offnung mittel 7, 8 in die Dammschicht eingdagert werden, son- 

11 auf ein laufendes Forderband 12 gegeben werden, dem audi Stoffe 1 mit hohem Gewicht In diesem Faile 

z. B. fallen und beim Transport zwischen zwei Bandera bilden die schweren Stoffe zusammen mit dem Binde- 

12, 13 wfihrend einer vorbestimmten Aktivierungs- oder mittel ein Masse-Feder-System. Die schweren Stoffe 1 
Verfestigungszdt zu einer Dammschicht vorbestimmter 30 konnen Alt-GJas, Alteisen und Schotter oder dergL sein. 

Dicke geformt werden. Die Breite der gewonnenen Das dastisch eingestdlte Bindemittel 7, 8 ist vorzugs- 

Wamedaniinschicht 14 wird durch die Breite des Tran* weise Polyurethan, das je nach dem Anwendungszweck 

portbandes 12 oder zusatzliche Begrenzungsschienen geschlossen oder offenzellig eingestellt wird Damm- 

bestinimt Die Linge der Schichten 14 wird durch Mes- schichten mit solchen Masse-Feder-Systemen sind vor- 
ser, Scheren 15 oder dergleichen definiert Der Abstand 35 teiihaft geeignet filr die SchalkJammung von Wanden 

der beiden Bander 12J3 ist ein MaB for die Dicke der und Decken im Bauwesen so wie zur Vermeidung von 

Warmedammschicht Mit einer DOse 9a kann aus einem SchallObertragungen von Maschinen auf ihre Unterla- 

Behalter 8a ein Farbstoff in die Mischkammer 6 dnge- gen. 

sprflht und zugleich mit den anderen Komponenten ver- Fig. 3 zeigt eine Mischkammer 6 fur Matrizenbe- 

wirbdt werden, um der Schkht ein einhddiches Ausse- 40 schickung. Wenn der Mischvorgang beispielsweise ei- 

nen . zu &ten< nen groBeren Zeitraum und eine mehrmalige Verwirbe- 

^Fig. 2 zeigt erne Wdterbildung der Fig. 1 mit einer lung der Stoffe 1 und des Bindemittels 7, 8 erfordert 

hfischkammer 6, die an ihrer Oberseite fiber eine Ein- kann es vorteilhaft sein, statt eines kontinuierlichen 

futioffnung 6a mit emer Dosiemnrichtung 5 verbunden Auswurfes der benetzten Stoffe einen diskontiniiierli- 

*t Ehese^Dosiereinrichtung ist mit einer Dosierschleuse 45 chen Auswurf der benetzten Masse 1, 7, 8 vorzusehen 

5a verseheiL Diese DosierschJeuse 5a hat als wesentU- und die Masse fiber eine periodisch nach vorbestimmter 

ches Element em Kammer-Rad 5b mit mehreren Kam- Zeit zu affnende Klappe 11a in eine Matrize M auszu- 

mern5cDas Rad Sfcunddie KaramernScsind so ausge^ werfen oder gleiten zu lassen und dann Dammplatten 

bildet, daB jewwls eine Kammer 5c zugleich die zerklei- vorbestimmter Abmessungen, Profile und/oder Ober- 

nerten Stoffe 1 m die Mischkammer 6 entleert und die 50 flache zu erzeugen Dieses Verfahren kann beispielswei- 

EinfQfloffiiung 6a nach oben dicht abschlieBt Auf diese se vorteilhafter als die kontmuierliche Herstellung sein, 

Wase wird verhindert, daB das unter Druck in die wenn die Fertigprodukte symmetrisch aufgebaut sein 

Mischkammer 6 gespruhte Bmdemittel 7, 8 durch die solleiL em 
Einffilloffnung nach oben austreten kann. Wahrend so- 
mit die zerkleinerten Stoffe tin und durch den Sprfihne- 55 
bel 7, 8 fallen und von diesem altseitig benetzt werden, 
werden von oben die von einem Zerkleinerungswerk 3 
zerkleinerten Stoffe 1 auf ein Fdrderband 20 gegeben 
und fiber den Aufnahmebehalter in die jeweils obere 
Kammer 5c der Dosierschleuse 5 eingeffillL Die Misch- eo 
duse 9 zur Bikhing des SprQhnebels aus den Komponen- 
ten des Bindemittels 7, 8 erhalt zugleich Druckluft von 
einem Kompressor 10 und ggf* Farbzusttze 8a. Das Bin- 
demittel 7, 8 ist vorzugsweise aus einem Polyurethan 
und hat in diesem Falle eine auBerordendich starke Kle- 65 
bewirkung. Wesentliche Teile dieses Bindemittels zu- 
sammen mit den erfaflten Stoffteilen 1 gelangen daher 
bei der Umwirbehmg in der Kammer 6 an die Wande 6b 
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Patent Claims 

1. A process for producing heat, sound and/or impact 
attenuation layers, characterized in that 

a) Recycling materials {1) of renewable raw 
materials, such as straw, wood wool and/or 
valuable materials, such as paper, plastic, 
fabrics or the like with low heat conductivity 
are selected, 

b) The selected materials (1) are ground, 

c) The materials (1) are fed into a mixing chamber 
(6), 

d} A bonding agent (7, 8) is fed into the mixing 
chamber { 6) , 

e) The materials (1) and bonding agent (7, 8) are 
dosed and mixed together in such a way that the 
surfaces of the materials (1) are wetted with the 
bonding agent (7, 8), and 

f) The wetted materials (1, 7, 8} are subjected to a 
molding and solidification process. 

2. The process of claim 1, characterized in that the 
bonding agent (7, 8) is a polyurethane component mixture. 
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3. The process of claim 1, characterized in that the 
bonding agent (7, 8) is sprayed from separate jets or by 
means of a mixer jet (9) into the mixing chamber (6). 

4. The process of claim 1 to 3, characterized in that 
the jets (9) and the spraying pressure are dimensioned in 
such a way that the bonding agent (7, 8) forms a mist in 
the mixing chamber (6). 

5. The process of claim 4, characterized in . that the 
recycling materials (1) fall finely distributed through 
this mist. 

6. The process of one of the claims 1-5, characterized 
in that the recycling materials (1) are swirled in the 
mixing chamber (6) . 

7. The process of claim 6, characterized in that the 
swirling is produced by means of compressed air. 

8. The process of claim 6 or 7, characterized in that 
steering means (L) are arranged in the mixing chamber (6) 
to produce the swirling. 

9. The process of one of the claims 1-8, characterized 
in that the wetted materials (1, 7, 8) are continuously fed 
to a conveyor belt (12). 

10. The process of one of the claims 1-8, 
characterized in that an outlet opening {11}, which is 
opened periodically at predetermined times, is arranged in 
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the mixing chamber (6) to expel the wetted materials {1, 7, 
8) . 

11. The process of one of the claims 1-10, 
characterized in that the wetting materials (1, 7, 8) are 
fed to a processing area after the wetting process has 
ended* 

12. A mixing chamber for a process of one of the 
claims 1-11, characterized in that the spraying devices of 
the jets (9) for the bonding agent (7, 8) and the openings 
(10) for the materials (1) intersect each other. 

13. The process of one of the claims 1-12, 
characterized in that surface material (16a, 16b) is fed as 
permanent cover layer to the conveyor belt (12, 13) in 
addition to the wetted materials (1, 7, 8) . 

14. The process of claim 13, characterized in that the 
surface material (16a, 16b) is fed in such a way via the 
inner wall of the mixing chamber (6), that these surface 
materials transport the mixtures (1, 7, 8), which would 
otherwise be collected by the wall of the mixing chamber 
(6), from the mixing chamber (6) and feed them to the 
conveyor belt (12, 13) . 

15. The process of one of the claims 1-14, 
characterized in that the ground recycling materials (1) 

are fed into the mixing chamber (6) via a rotary feeder (5), 
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which feeds the recycling materials (1) and seals the 
mixing chamber (6) to the outside at the same time. 
Description 

The invention concerns a process and device for 
producing attenuating layers according to the preamble of 
claim 1, 

It is known to felt together fibers or foam plastics 
in molds to produce attenuating layers, in particular heat 
attenuating layers. It is also known to adapt these 
attenuating layers in their structure and by selecting the 
materials to the respective requirements. The invention is 
based on the realization that there are a multitude of 
waste products with suitable attenuation data, for example, 
low heat conductivity, whose original use served other 
purposes than the attenuation and which represent a burden 
as waste on the environment. These materials are, for 
example, valuable materials, such as plastic (cups, bags or 
the like), rubber {tires and the like), and waste paper or 
recycling raw materials, such as straw and wood wool. The 
waste materials could be allowed to decompose or could be 
incinerated. Attempts at allowing the waste materials to 
decompose have not led in many cases to the expected 
results. Styrofoam, pantyhose, and polyethylene bags 
appear to be almost everlasting. It is known to incinerate 
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many of these materials in special incinerators. However, 
some materials develop noxious gases during incineration. 
It is also known to utilize a few materials for other 
purposes, such as shock absorbers (fenders) from old rubber 
tires and waste paper as toilet paper. Glass as frequently 
occurring waste product is almost impossible to recycle for 
other purposes and is only recyclable through melting. 

It is an object of the invention to create a new 
recycling process for many recycling materials, especially 
non-decomposable materials. This object is attained by 
means of the invention defined in claim 1, Further 
developments of the invention are described in the 
dependent claims . 

The invention will be described in more detail with 
reference to the following several exemplary embodiments 
that are depicted in the drawings, wherein 

Fig. 1 shows a block diagram of the process according 
to the invention; 

Fig. 2 shows a mixing chamber with rotary feeder and 
revolving edge layer; and 

Fig. 3 shows a mixing chamber with ejection device. 

A diagram of a process for the production of heat 
attenuating layers is shown in Fig. 1. Recycling materials 
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1 from one or several materials with high attenuation 
capacity from recyclable raw materials, such as straw, wood 

/2 

wool or the like, and valuable materials, such as paper, 
plastic, or rubber are fed in fine grain consistency into a 
receptacle 2 directly or via a grinding machine 3. The 
ground materials 1 are intermediately stored in a reservoir 
4. From there, they arrive via a rotary feeder 5 in a 
mixing chamber 6, in which they are mixed with the 
components 7, 8 of a bonding agent, in particular a 
polyurethane system, in such a way that the surfaces of the 
individual grains of the material or materials 1 are wetted 
with the bonding agent. The components 7, 8 of the bonding 
agent are fed, in particular sprayed under high pressure, 
into the mixing chamber 6 via a mixer jet 9 or several jets. 
The jet or jets 9 are designed in such a way that the 
bonding agent 7, 8 fills the chamber 6 in the manner of a 
mist. The materials 1 are introduced, in particular 
swirled, into this mist 7, 8. This swirling is carried out 
by means of a compressor 10 and/or a special deflector, A 
wetting of the materials 1 with the bonding agent 7, 8 is 
achieved when the materials and the mist are well mixed. 
This is the case, for example, when the main directions of 
the swirled materials 1 and the jet 9 intersect each other. 
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The wetted mass 1, 7, 8 can already be fed continuously 
through an opening 11 onto the moving conveyor belt 12, for 
example, they fall and are molded into an attenuating layer 
having a predetermined thickness while they are transported 
between two belts 12, 13 during a specific activation or 
solidification time when the materials 1 are wetted with 
the bonding agent 1, 8. The width of the obtained heat 
attenuating layer 14 is determined by the width of the 
conveyor belt 12 or additional limiting rails. The length 
of the layers 14 is defined by means of blades, shears 15 
or the like. The distance of the two belts 12, 13 is a 
measurement for the thickness of the heat attenuating layer, 
A dye can be sprayed from a container 8a into the mixing 
chamber 6 with a jet 9a and can be swirled at the same time 
with the other components in order to provide the layer 
with a homogeneous appearance. 

Fig. 2 shows a further development of Fig. 1 with a 
mixing chamber 6, which is connected 6a to a dosing device 
5 at its upper side via a filling opening. This dosing 
device is provided with a rotary feeder 5a. This rotary 
feeder 5a has as essential element a chamber-wheel 5b with 
several chambers 5c. The wheel 5b and the chambers 5c are 
configured in such a way that a chamber 5c empties the 
ground materials 1 into the mixing chamber 6 and tightly 
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seals the filling opening 6a on the top at the same time. 
In this way, the sprayed bonding agent 7, 8 is prevented 
from escaping upward under pressure into the mixing chamber 
6 through the filling opening. While the ground materials 
1 fall in this way into and through the atomized spray 7, 8 
and are wetted by it from all sides, the materials 1 ground 
by means of a grinding device 3 are placed on a conveyor 
belt 20 and are filled via the receptacle into the 
respective upper chamber 5c of the rotary feeder 5. The 
mixer jet 9 for forming the atomized spray from the 
components of the bonding agent 7, 8 receives at the same 
time compressed air from a compressor 10 and if required 
dye additives 8a. The bonding agent 7, 8 is preferably 
polyurethane, and has in this case an extremely strong 
adhesive effect. Essential parts of this bonding agent 
together with the included material parts 1 reach therefore 
the walls 6b and 6c during the swirling in the chamber 6 
and firmly adhere to them. The walls 6b, 6c are 
respectively covered with a film 16a, 16b, which collects 
the bonding agent 7, 8 and if required the material parts 1 
wetted therewith, instead of the walls of the mixing 
chamber 6. These films 16a, 16b are configured so as to be 
removable. In Fig. 2, the two films are stored on rolls 17, 
18, and are fed to the conveyor belts 12, 13 with the 
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adhering bonding agent 7, 8, in such a way that they are 
also introduced as coating material for the attenuating 
material web into the compression process. In this way, 
the walls 6b, 6c of the mixing chamber are missed and not 
adhered by the bonding agent, the protective films 16a, 16b 
are constantly renewed, and the attenuating material web is 
provided with a permanent cover layer. Fig. 2 shows the 
use of two film webs 16a, 16b. However, it is also 
possible to only use one film web, when for example only 
one side of the attenuating material web is to be coated. 
In this case, the other film can be configured so as to be 
removable or, if little bonding agent adheres to this wall, 
can be completely omitted. The bonding agent 7, 8 can be 
adjusted in such a way that open pored as well as also 
close pored attenuating material webs can be produced. 

Not only heat attenuating materials 1, but also 
materials 1 with high weight, can be incorporated into the 
attenuating layer by means of the bonding agent 7, 8. In 
this case, the heavy materials form a mass-spring system 
together with the bonding agent- The heavy materials 1 can 
be waste glass, scrap iron and gravel or the like. The 
elastically adjusted bonding agent 7, 8 is preferably 
polyurethane, which can be open pored or close pored 
depending on the application purpose. The attenuation 
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layers with these mass-spring systems are advantageously 
suitable for sound attenuation of walls and ceilings in 
construction, as well as to prevent sound transmission from 
machines to their supports. 

Fig. 3 shows a mixing chamber 6 for coating die plates. 
When the mixing procedure requires, for example, a long 
period of time and a multiple swirling of the materials 1 
and the bonding agent 7, 8, it may be necessary to provide 
a discontinuous expulsion of the wetted mass 1, 7, 8 
instead of a continuous expulsion of the wetted materials, 
and to expel or allow to slide the mass via a flap 11a, 
which is to be opened periodically after a predetermined 
time, into a die plate M, and then produce attenuating 
plates with predetermined measurements, profiles and/or 
surface. This process can be more advantageous, for 
example, than the continuous production, when the finished 
products are to be symmetrically structured. 
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